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Patentanspruche: 



wobel -^liSSTM • 1 4 4^ 1 "be. elner Temperatur von 700 bis 750° C zu elnem Barren 

^S^ZmSir^Tii^^ sk b,s 600" C wahrend 4 bis 6 Stunden hochgeglOht w.rd, 
Zch wl zu elnem Band abgewalzt sowle das warmgewalzte Band m.t elner Dlckenreduktlon von 
mlndestens 40% kail auf Enddlcke abgewalzt wird- . 
2 Sren nach Anspruch 1, dadurch gekeruuelchnet, daB die SLarttemperatur rum Warmwalzen 

^ SC ^ C ?ToH^n n i^ 00 ^ni^fder Ansoruche 1 oder2, dadurch gekennzelchnet, daB das Warmwalzen des 
Biil^ sSn S eln^pTat una anschlleBend kontlnulerllch mil elner Dlclcenabnahme von 

70 4 bl Verfahtntch elnem der AnsprOche 1 bis 3 dadurch B gekenr ? elchnet, dafl das warmgewalzte Band vor 
dem Kaltwalzen bel elner Temperatur von 315 bis 400° C wahrend 2 bis 4 h geglttht wlrd. 

T vSrfn ^nach elnem de? AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daB zur H«id^l« zur 
Fertlgung von tlefgezogenen und abgestreckten DosenkOrpem geelgneten Bandes das Kaltwalzen auf 
Enddlcke derart durchgefuhrt wlrd, daB 

a) das warmgewalzte Band in elner ersten SticHserle auf elne Zwlschendlcke kaltgewalzt wlrd, 

b das auf Zwlschendlcke kaltgewalzte Band t>el elner Temperatur zwlschen 350 und 500° C wahrend 3 bis 

90 Sekunden vorzugswelse 3 bis 30 Sekunden kurzzeltlg zwlschengegJOht wlrd, und 
c) das kurzzeltlg geglQhte Band auf Enddlcke rnlt elner Dlckenreduktlon von 40 bis 60% kaltgewalzt wlrd. 

6 Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daB zur Herstellung elnes zur 
Fertlgung von Deckeln geelgneten Bandes das Kaltwalzen auf Enddlcke mil elner Dlckenreduktlon von 

6 °7 bl VeXhrln^nach elnem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzelchnet, daB die Schmelze aus mlnde- 
stens 40% Alumlnlum-Schrottmetall hergestellt wird. 



Die Erflndung betrtfft eln Verfahren zum Herstellen elnes zur Fertlgung von tlefgezogenen und abgestreckten 
DosenkOrpem sowle Deckeln geelgneten Bandes aus elner Alumlnlumleglerung. Lebensmlttel- und Getranke- 
behalter aus Aluminium werden sell etwa 1960 mil groBem Erfolg hergestellt. Unter dem Begriff»Beh alter* 
werden hler alle Produkte aus Alumlnlumblech verstanden, welche zur Aurnahme elnes FOllgutes geformt slnd, 
wle etwa Dosen far kohlesaurehaltlge Getranke, Vakuumdosen, Geschlrr sowle Behaltertelle, wle vollstandlg 
entfernbare Deckel und Aufrel Bring- Deckel. Der Begrlff »Dose« bezleht slch auf elnen voll verschlossenen, 
geeenOber innerem und auBerem Druck wlderstandsfahlgen Behailer, wle etwa Vakuum- und Geirankedoscn. 

Ursnrungllch wurden nur die Dosendeckel aus Aluminium gefertlgt und als welche Deckel« (soft tops) 
bezelchnet Dlese Deckel hatten noch kelne Merkmale elnes lelcht zu OlTnenden Dosenverschlusses und wurden 
aus der Leglerung AA 5086 hergestellt. Die Elnfuhrung der Deckel rnlt den Elgenschaften elnes lelcht zu 
affnenden Dosenverschlusses, wle etwa die »ring pull«-Deckel, erfordert den Elnsatt besser verformbarer Legle- 
rungen wle AA5182, 5082 und 5052. Die am hauflgsten verwendeten Leglerungen 5082 und 5182 welsen elnen 
hohen Magneslumgehalt auf (4,0 bis 5,0% Mg) und slnd deshalb verhaltnlsmaBlg hart Im Verglelch zu den bel 
DosenkOrpem verwendeten Leglerungen. Die Leglerung 5052 wurde In erster Llnle fur In mehreren Stufentlef- 
gezogene, nlcht unter Druck stehende Behaiter elngesetzt, da sle for die melsten Anwendungsgeblete fQr Dosen 
kelne genQgend hohe Festlgkeli aufwelst. 

Kurz nach der ElnfOhrung der Alumlnlum-Dosendeckel wurden auch die Alumlnlum-DosenkOrner elnge- 
ftthrt Alumlnlum-Dosenkorper wurden anfangllch als Telle von dreltelllgen Dosen gemacht, wle dies von den 
herkommllchen »Zlnndosen« her bekannt 1st. Dreltelllge Dosen bestehen aus zwel Enden und elnem zyllndrlsch 
geformten und mil elner Naht versehenen Dosenkorper. Bel Getrankedosen hat die neuentwlckelte. zweltelllgc 
Dose die dreltelllge Dose nach und nach verdrangt. Zweltelllge Dosen bestehen aus elnem Deckel und elnem 
nahtlosen Dosenkorper rnlt Integralem Boden. Dosenkorper von zweltelllgen Dosen werden In mehreren Stufen 
durch Tlefzlehen und Abstrecken geformt. _ _^ 

In der US-PS 34 0 2 591 wlrd elne Vorrlchtung zur Herstellung von tlefgezogenen und abgestreckten Dosen 
beschrleben. Belm Tlefzlehen und Abstrecken wlrd der DosenkOrper aus elnem krelsrunden BlechstOck geformt, 
welches in elnem ersten Schrttt zu elnem Napf gezogen wlrd. Die Seltenwand wlrd dann veriangert und abgc- 
dtinnt Indem der Napf elne Serle von Zlehrlngen mil abnehmenden Bohrungcn durchiauft. Die Zlehrlnge haben 
elnen Abstreckeffekt zur Folge, durch welchen die Sellenwand In die Lange gezogen wlrd. wodurch die Herstel- 
lung elnes Dosenkorpers ermogllcht wlrd, dessen Seltenwand dOnner 1st als der Boden. Zur Herstellung von 
Dosenkorpern von zweltelllgen Dosen wlrd am hauflgsten die Leglerung AA 3004 verwendet da sle for den 
Tlefzleh- und Absireckvorgang hlnrelchend gute Verformungs-, Festlgkelts- und WerkzeugverschleiBelgenschal- 
ten aufwelst. Dlese Elgenschaften slnd elne Funktlon des nledrlgen Gehaltes der Leglerung an Magnesium 
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(0,3blsl.8lS)und Mangan (1,0 bis 1,595). Errelchune der 

Der Nachiell der gegenwartlg verwendeten Leglerung A A. 3004 llegt darln daB sle zur «m»«niw 
gewLScn Endefce^haften elne laugze.tlge Barrer^uhung Oder Hmgdm. ^t££KST 
trfordert. IConventlonelles BarrenglQhen 1st aber elner der grtBten f«^^«»^ l ^£^S^3S 
Zudem 1st die GleBgeschwIndlgkelt fur die Leglerung 3004 relailv klem, und bel unsachgemaBem Glelien zelgt 
sle elne Tendenz zur Blldung grober Prtmarsegregatlonen. a „ , »_ tra( . hl BezQee n worden 

Esslnd rmher auch andere Leglerur. D en fQr die Verwendung bei DosenkOrpern tn Beliacht gewgen woraen, 
so^ dteTegl^rung AA3003. D.ese Uglerung erfOllt sowohl f^^S^^'^^^Si 
Tiefzlehen und Abstrecken, wurde jedoch wegen Ihrer bel wlrtschaftllchen Materlaldlcken gerlngen Festlgkelt 

"'Sro^bcSrlebenen. konventlonellen Leglerungen for Dosendecke. und DosenkOrper welchen In Ihren 
Zu^m«L^ngen deuillcb vonelnander ab, wle aus Tabelle I hervorgehu Die angefQ^en ^hlenweae slnd 
^Ssp^ente wle Obrtgens In der ganzen vorllegenden Beschrelbung. Sofem kelne Berelchsangaben vorlle- 
2 rSdle Vn TabeUel angegebenen Gew.chtsprozente Maxlmalwerte dar Die Bezelchn„„ gA A und die 
I ueehMgen Zahlenangaben bezlehen slch auf das Klasslerungssystem der Aluminium Association. 

Ctaeo^.7 werfen groBe Anstrengungen untemommen, sowohl Energle- und Rohstoffquellen zu erhalten 
a ,s^rrbeTon5e« dTe Getrankelndustrle betreffenden Probleme der Verschwendung ( und des Abfajs zu 
bLwgen. Dies soil durch den Aulbau elnes totalen Recycling-Programmes In der Alumlnlumdosen-Industrte 
ermOgllchl werden, welches slch zusammensetzt aus 

(1) der Sammlung und ROckfQhrung gebcauchter, leerer Aluminium^rflnkedosen und 

(2) der Wlederverwendung des Aluminiums gebrauchter Dosen zur Herstellung neuer Dosen. 

Belderfenlggestellten Dose slnd Deckel und DosenkOrper praktlsch unt™nbar ^[^'^^^ 
daB eln wlrtschaYtllches Recycling-System die Verwendung der gesamten Dose erforderllch macht. Demzulolge 
il , drZusamSnseuung der Schme.ze recycllerter Dosen erhebllch von den Z""™^*"^ 
konventlonellen Leglerungen for Deckel und DosenkOrper ab ™ folgenden werden Leg.e ~ n ^^ d ^ 
zur Herstellung von DosenkOrpern als Dosenleglerungen bzw. -bander und Leglerungen und Bander zur Meretei 
Zi Tn Deckeln als Dttkellegterungen bzw. -bander bezelchnet. Will man aus der Schrmlze 
wlcdcrdle ursprDngllchen Leglerungszusammensetzuhgen erhalten, so mussen erhebllche Mengen .nPrimlf 
bzw. Re.nalurn.nium zugesetzt werden, urn elne konvent.onelle Dosenleg frung zu ^«^| 
groOere Mengen an Primaralumlnlum mflssen zur Wlederherstellung elner konventlonellen Deckelleglerung 

Z "&2e derSzufolge von VorteU, fur Deckel und DosenkOrper elne Alum.n.umleglemng e.n^ und derse.ben 
Zusammensetzung zu verwenden, so daB bel der Wlederelnschmelzung dleser Dosen kelne Anpassung der 
SnSrmmen U setzung mehr notwendlg ware. Dleser Vortel. wurde von ^ etzer et 

US-PS 37 87 248 beschrleben. In welcher vorgeschlagen wlrd sowohl ^ ke > *' s ^rr^a^Tdunl elne 
Leglerung vom Typ AA3004 herzustellen, wobel die fur Deckel erforderilche Vetformbarkelt durch elne 
WSrrnebehandlung errelcht wlrd. Das von Setzer et al. vorgeschlagene Verfahren belnhaltet eln Halten bel holier 
TeSSrnachVem Ka.twa.zen. Cberd.es wOrden die von, Setzer etal ^^j^^ 
mensetzungen elne Zusammensetzung der Schmelze zur Folge haben ^^J^^^Z^^S^ aUS 
konventlonellen, zweltelllgen Dosen mil unterschledllcher Dosen- und Deckelleglerung unterschelden wOrde. 
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Ugierung 


Silirium 


Eisen 


Kupfcr 


Mangan 


Magnesium 


Chrom 


Zink 


Titan 


Andere 
Einzeln Total 


AA 3003 


0,6 


0,7 


0,05-0,2 


1,0-1,5 






0,10 




0,05 0,15 


AA 3004 


0,30 


0,70 


0,25 


1,0-1,5 


0,8-1,3 




0,25 




0,05 0,15 


AA 5182 


0,20 


0,35 


0,15 


0,20-0,50 


4,0-5,0 


0,10 


0,25 


0,10 


0,05 0,15 


AA 5082 


0,20 


0,35 


0,15 


0,15 


4.0-5,0 


0,15 


0,25 


0,10 


0,05 0,15 


AA 5052 


0,45 Si + Fe 




0,10 


0,10 


2,2-2,8 


0,15-0,35 


0,10 




0,05 0,15 


AA 5042 


0,20 


0,35 


0,15 


0,20-0,50 


3,0-4,0 


0,10 


0,25 


0,10 


0,05 0,15 



Die DE-OS 18 17 243 beschrelbt die Herstellung von tlefzlehfahlgen, felnkornlger. Bandern h°her Dehnung 
aus mang^nhalt.gen Alumln.umleg.erungen. Dies wlrd .nsbesondere durch elne We.chglOhung : de Bandes be. 
Enddlcke errelcht. wobel das Band zuvor elne gew.sse Zeltspanne auf Temperaturen unterhalb der Rekrlstalllsa- 
Uonsiemptratur gehal.en wlrd. Hlerzu slnd untersch.edllche Leglerungen gee.gnet; belsplelswe.se solche m.t 

^&?3ll^l3ft dPlJi-n. von A.umin.um m.t hoher Fest.gkelt be, hoher Duktll.tat. wozu 
Leglerungen ml. belsplelswelse bis zu 10% Magnesium und/oder bis zu 3*Mangan elngeseizt werden Zu den, 
d n gTstcckten Zlel fohn eln Vcrfahren. welches als wesentllches Merkmal elne Sequenz ^wechselnd durchge- 
fDhner Kaliverformungs- und Te.lrQckgluhungsschrlUe belnhaltet. Elne gute Abslreckbarke.t w.rd nlcht 
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verlangt. Dlese Abstreckbarkelt hat vor allem die Abwesenhelt elner Nelgung zum Haften des Dosenwerkstofre 
am Abstreckwerkzeug zur Folge, elne Elgenschaft, die unabhanglg von Festlgkelt und ^ k \ ll |Jf\f u K sc | hen R l p S ^ i| 
Die Angaben der US-PS 39 45 860 bezttgllch der Chrom-, Zlnk- und Tltangehalte haben ledlgllch cine Bedeu 
lung im Zusammenhang mil dem dort beanspruchien Verfahren angeslchts der tort zu lOsenden Aurgabe^ 

$ Vor dem Hlntergrund des erOrterten Slandes der Technlk 1st es das Ziel der Erflndung, ein Verfahren de 
elneangs genannten Art zur Fertlgung von tlefgezogenen und abgestreckten Dosenkorpern sowle Deckel. 
elelchermaBen geelgneien Bandes zu schaffen, das die Wlederverwendung gebrauchler Alumlnlumdosen un< 
-dosenteile durch Elnschmelzen derselben und Anglelchung der Schmelze auf die gewUnschle Zusammensei 
zung auf wlrtschaftllche Welse ermOgllcht. 

io Dlese Aufgabe wlrd dadurch gelOst, daB elne geschmolzene Alumlnlumleglerung aus 1,3 bis 2,5% Magneslun 
und 0 4 bis UOKMangan, Qbllchen Verunrelnlgungen und Aluminium als Rest, wobel der Gesamtgehalt a 
Magnesium und Mangan zwlschen 2,0 und 3,3% betragt bel elnem Verhaltnls von Magnesium zu Manga 
zwlschen 14:1 und 4,4 : I, bel elner Temperatur von 700 bis 750° C zu elnem Banen vergossen und dleser b< 
elner Temperatur von 550 bis 600° C wahrend 4 bis 6Stunden hochgeglQht wlrd, danach warm zu elnem Ban 

15 abgewalzt sowle das warmgewalzte Band mlt einer Dlckenreduktlon von mlndestens ; 40* kalt auf Enddlck 
abuewalzt wlrd. Zudem soil die Starttemperatur zum Warmwalzen zwlschen 450 und 510 C llegen. 

Nach welleren Merkmalen der Erflndung erfolgt das Warmwalzen des Barrens In mehreren Stlchen zu elne 
Platte und anschlleBend kontlnulerllch mlt elner Dlckenabnahme von 70 bis 96*, wobel das warmgewalzte Ban 
vor dem Kaltwalzen bel einer Temperatur von 3 1 5 bis 400° C wahrend 2 bis 4 h gegluht werden kann. 

20 Auch hat es slch als gunsllg erwlesen, zur Herstellung elnes zur Fertlgung von Deckeln geelgneten Bande 
das Kaltwalzen auf Enddlcke mlt elner Dlckenreduktlon von 60 bis 95% zu vollzlehen. 

Es llegl Im Rahmen der Erflndung, zur Herstellung elnes zur Fertlgung von tlefgezogenen und abgestreckte 
DosenkOrpem geelgneten Bandes das Kaltwalzen auf Enddlcke derart durch zufDhren, daB 

25 a) das warmgewalzte Band In elner ersten Stlchserle auf elne Zwtschendlcke kaltgewalzt wlrd 

b) das auf Zwlschendlcke kaltgewalzte Band bel elner Temperatur zwlschen 350 und 550 C wahrend 3 b 
90 Sekunden, vorzugswelse 3 bis 30 Sekunden kurzfristlg zwlschengegluht wlrd, und 

c) das kurzzeltlg gegluhte Band auf Enddlcke mlt elner Dlckenreduktlon von 40 bis 60% kaltgewalzt wlrd. 

30 Im Gegensatz zur DE-OS 18 17 243 befaBt slch die Erflndung mlt Bandern, welche slch zur Fertlgung vo 
tlefgezogenen und abgestreckten DosenkOrpern sowle Deckeln elgnen. Die Forderung nach Abstreckbarke 
sowle gielchzeltlger Elgnung als Dosendeckel kann von denen In der DE-OS 18 17 243 geschllderten Elgenscha 
ten gar nlcht erfQIlt werden; Insbesondere kann eln nach der Vorerflndung welchgeglQhtes Band den Festli 
keitsanforderungen vom Deckel material In kelner Welse gerecht werden. 

35 Die Schmelze des erflndungsgemaBen Verfahrens kann aus mlndestens 40% Alumlnlum-Schrottmetall zusan 

m D^e^nnd^n^gemaBe Verfahren und seine Insbesondere bel der Wlederverwendung von Alumlnlum-Schrot 
rnetall erzielbaren Vortetle werden Im nachfolgenden naher erlautert und anhand graphlscher Darstellunge 

4» Ve Fi n g C ? em^u^ zur Veranschaullchung des erflndungsgemaBen Verfahrens als Tell elnes Recycllnj 

Sy p^2 elne graphlsche Darstellung der Kaltverfestlgung der belm erfmdungsgemaBen Verfahren zu verwei 
denden Legierung und zweler Verglelchsleglerungen In Abhanglgkelt der Kaltverformung 

Fig. 3 elne graphlsche Darstellung der Veranderungen der mechanlschen Elgenschaften der belm erflndung 
45 gernaBen Verfahren zu verwendenden Legierung und elner Verglelchsleglerung bel thermlscher Behandlung. 

Die Verfahren des Schmelzens verschledener Schrottypen, des Anglelchens der Schmelze an elne gewQnsch 
Zusammensetzung, des Gleflens der Schmelze, der Herstellung von Bandmaterlal und der Fertlgung von Beh2 
tern bllden gemafl Fig. 1 eln geschlossenes Krelslaufsystem, tn welchem der durch den Fabrtkatlonsproz* 
erzeugte Schrott recycllert und wledemm als Rohmaterlal for den ProzeB bereltgestellt wlrd. Der In der vorll 
so genden Erflndung verwendete Schrott enthalt Schrott aus der Fabrtkatlon von Bandmaterlal (Bandschroti 
Schrott aus der Fertlgung von Dosen (Dosenschrott) und Verbraucherschrott. 

Unier Verbraucherschrott werden Prcdufcte aus Alumlnlumleglerungen, insbesondere Dosen, verstande 
welche bedruckt, beschlchtet oder anderswle kontamlnlert und anschlleBend verkauft und gebraucht wurden. 
Die vorllegende Erflndung 1st Insbesondere fur die Verwendung von Alumlnlumdosen-Schrott angepai 
ss worden Bevorzugt werden Dosen In sauberer Form wledergewonnen, frel von Schmutz, Kunststofftellen, Gl 
und anderen Verunrelnlgungen. Die Dosenkorper herkommllcher Dosen slnd untrennbar mlt den Decke 
verbunden Wahrend der Wiedergewinnung von Schrottdosen werden deshalb die ganzen Dosen zerquetsch 
flachgedrtckt zusammengeballt oder sonstwle In elne kompakte Form gebrachu Die Dosen werden dann 
herkammllchen Mahlwerken, Hammermuhlen, gegenlauflgen Messern usw. zu vorzugswelse locker anfallende 
60 Stocken von etwa 2 5 bis 4 cm Durchmesser zerklelnert. Der zerstOckelte Alumlnlum-Schrott wlrd mltle 
magnetlscher Trenn verfahren von Eisen- und Stahltellen und mlttels Fllehkraftabscheldem von Papier ur 
anderen lelchtgewlchtlgen Stoffen befrelt. Der gereinlgte Schrott wlrd sodann In elnen Lackverbrennungsofl 
elngefOhrt. Eln geeigneter Lackverbrennungsofen 1st eln Brennofen, In welchem der Schrott In Anwesenhelt vc 
helBer Luft durch elnen rotlerenden Tunnel transportlert wlrd. Elne andere Moglichkelt bletet eln Lackverbre; 
65 nungsofen, bel welchem der zerklelnert e Schrott In elnem Korb von 15 bis 25 cm Tlefe aus nlchtrostendern Sta 
elngebetiet 1st. Zur Verbrennung organlscher Stoffe wle KunststoiTbeschlchtungen von Lebensmlttelbehaite 
und Getrankedosen sowle gemalter oder aufgedruckter Plgmente wle Tltan(IV)oxld enthaltender Etlketten wl: 
h el Be Luft durch den Korb geblasen. 
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SSSrSS^ Py^Lren, der MetaUschroU aoer n.cM 
°tn n W £ vorl.egenden ErHndung venvende.e SchroU u««^«3^^ 

^yp,^^^^ - A Les.en.ns AA 3004 und ,2* der L eg,e- 

fU r,i ^vWn-en ErHndung verwende* ^Schrou ^ .ch SchroU Sjf^^^^ 
Behatern und Bchalter.eKen - w.e etwa Dosendeckel "n^^rtSSSen Erflndung verwendete Schrot. kann 
we.se be. AusschuO .nfo. g e cnthalten und selbslve , 

S.'cfa^h^ derbe.m erflndungsgemaBen Verfahren ven.ende.en 

Lcglerung. hHsolelswelse aus der US-PS 9 69 253 bekannt 1st, zu 

folgcndcn Wertc llegt: 

Magnesium 1,3 bis 2,5% vorzugsweise 1,6 bis 2,0 % 

Mangan 0,4 bis 1,0% vorzugsweise 0,6 bis 0,8 % 

Eisen 0,1 bis 0,9% vorzugsweise 0,3 bis 0,7 % 30 

SUizium 0,1 bis 1,0% vorzugsweise 0,15 bis 0,40% 

Kupfcr 0,05 bis 0,4% vorzugsweise 0,3 bis 0,4 % 

Titan 0 bis 0,2% vorzugsweise 0 bis 0,15% 

, f , n . rtpn Qle ii en die brelten Beret che sowle die Vorzugsberelche der Zusammenselzung 

ObascbuB an Magnesium voAamten. so k.nn d«, M=s<«»™:™ ™ b „l „ d " „„ oslichn M. 8 nnslumcMn.U 

welchem die Leglerurigselemente zur VerdQnnung QberscnOssiger tiememc im H 
vorhanden slnd. a A 3004 und 5182 sowle die stochlornetrische 

Tabellell zelgl die Z usamm f* se ™ aus Dosen der 

Schmelzezusammensetzung, welche aus dern Elnschmelzen von iy P i^i» 

eenannlen Leglerungen resultlert: 
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50 



55 



60 
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Legierung (typischc Zusammcnsetzung) Primarfaktor (%) 

3004 5182 Schmelze 3004 5182 vorliegende 

Legierung 





Magnesium 


0,9 


4,5 


1,5 


40 








Mangan 


1,0 


0,25 


0,8 




70 


18 


10 


Eisen 


0,45 


0,25 


0,4 




39 


3 




Siiizium 


0,2 


0,12 


0,2 




33 






Titan 


0,04 


0,05 


0,04 








15 


Kupfer 


0,18 


0,08 


0,1 




27 





In der Zahl von 1,556 Magnesium In der mil »Sc*imelze« Oberschrlebenen Kolonne 1st eln Magneslumverlust 
von 0,3% Infolge der Magnestumoxldatlon wahrend des Elnschmelzens mltberOckslchtlgt. Die In der Tabelle mil 
20 *»Prlmarfaktor« Oberschrlebenen Zahlenwerte steller* dlejenlge Menge an prlmaxem Oder relnem Aluminium dar. 
welche zugegeben werden mufl, urn jedes Element auf die nomlnelle Zusam mensetzung von A A 3004, 5182 
Oder der vorllegenden Legierung zu senken. Die nomlnelle Zusam mensetzung der vorllegenden Legierung, wle 
sie In der Beschrelbung und In den Belsplelen verwendet wlrd, 1st die folgende: 



25 Magnesium 1,8 % 

Mangan 0,7 % 

Elsen 0,45% 

Slllzlum 0,25% 

Kupfer 0,2 % 

iO Titan 0,05% 



Da die for die Elemente In den Leglerungen AA 3004 und 5182 angegebenen Gehalte auCer for Mangan und 
Magnesium Maxlmalwerte darstellen, 1st fur jede Lesglerung der groOte angegebcne Primarfaktor besttmmend. 
So zelgt Tabelle IK daO elne Menge an relnem Aluminium entsprechend 40% des Schmelzegewlchtes zugege- 

35 ben werden muQ, wenn der Gehalt an Magnesium I n der Schmelze auf die typtschen 0,9% von AA 3004 gesenki 
werden soil. In ahnlicher Welse muB elne Menge an relnem Aluminium entsprechend 70% des Schmelzegewlch- 
tes zugesetzt werden, wenn der Gehalt an Mangan In der Schmelze auf die typlschen 0,25% von AA5I82 
gesenkt werden soli. Andererselts sind nur 1896 reines Aluminium notwendlg, urn den Mangangehalt In der 
Schmelze auf den Nomlnalwert der Legierung des erflndungsgemaflen Verfahrens zu senken. 

<o Tabelle III zelgt dleselben Verhaltnlsse In bezug auf Bandschrott mlt elnem /Vntell von 88% A A 3004 und 12*. 
AA5042. 

Tabelle III 

45 Legierung (typische Zusammcnsetzung) Primarfaktor (%) 

3004 5042 Schmelze 3004 5042 vorliegende 

Legierung 



Magnesium 


0,9 


3,5 


1,21 


26 






Mangan 


1,0 


0,25 


0,91 




73 


23 


Eisen 


0,45 


0,25 


0,43 




42 


5 


Siiizium 


0,2 


0,12 


0,19 




37 




Titan 


0,04 


0,05 


0,04 








Kupfer 


0,18 


0,08 


0,17 




53 





w Nach Tabelle III w&ren demnach 2656 Prim aralu minium notwendlg, urn den Magneslumgehalt der Schmelze 
auf den fur AA3004 typlschen Wert von 0,9% zu senken. Ebenso waren 13% Prtmaralumlnlum notwendlg, urn 
den Mangangehalt der Schmelze auf den Wert von 0,25% der A A 5042-Zusam mensetzung zu brtngen. Anderer- 
selts waren nur 23% Prlmaralumlnlum notwendle, urn den Mangangehalt der Schmelze auf den nomlnellen 
Gehalt der vorllegenden Legierung zu senken. 

65 Aus den Tabellen II und III geht hervor, daD bel der Zusammensetzung der vorllegenden Legierung zum 
Aufberelten der Schmelze weniger als 25% unlegiertes Aluminium benotlgt wttrden. Es 1st also elne klelnere 
Menge an Primaraluminlum als zum AufberelteTi lrgendelner anderen bekannten Behalterleglerungen erforder- 
llch. 
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DieTabellen zelgen auch, daB die Art des Schrotts in der Schmelze einen ElnfluB auf die zum Errelchen 
ciner gewQnschlen Schmel2ezusammensetzung benotlgten Menge an Primarmetall hal. Die vorllegende Legle- 
rungszusammensetzung kann - abhanglg von der Art des dem Sen melzesys tern zugefOhrten Schrotts - auch 
durch Verwendung von 100% Schrott errelcht werden. Elne typlsche Dosenfabrlkatlonsanlage benOtlgi belsplels- 
welse 83% Dosenband (AA 3004) und 17% Deckelband (A A 5042). Von den bel der Dosenherstellung als Abfall 
anfallenden und wleder efnzuschmelzenden 27,6% Schroit entfallen 24,9% auf Dosen- und 2,7% auf Deckel- 
schrolt. Der Schmelze kann Schrott aus der Dosenfabrlkatlonsanlage und Verbraucherschrott In der Form 
zurOckgegebener, gebrauchter Dosen zugesetzl werden. Unter der Annahme elnes Schmelzverlustes von 5% 
bezogen auf den Dosenfabrtkalionsschrotl und von 8% bezogen auf die vom Verbraucher zuruckgegebenen 
Dosen erfordert elne ZurOckfQhrung samtllcher auf elner deranlgen Anlage hergestellten Dosen elne Zugabe 
von nur 7,2% Prlmaralumlnium zur Schmelze, damlt die vorllegende Leglerungszusammensetzung errelcht wlrd. 
Dlese Menge kann durch die Verwendung anderer Schrottleglerungen in der Schmelze, einschlleBllch der 
Verwendung von Schrott aus der vorllegenden Leglerung, welter gesenkt werden. 

Bel der Verwendung bekannier Legleningszusammensetzungen war es bis anhln nlcht mogllch, die erforderll- 
che Menge an Prlmaralumlnium, welche zum Errelchen elner brauchbaren Schmelzezusamrnensetzung aus 
Verbraucherschrott noiwendlg 1st, auf wenlger als 40% des Schrotigewlchies lm Schmelzeofen zu senken. Die 
vorllegende Erflridung gesiauei die Bildung der voriiegenden Legierungszusammensetzung aus mindesiens 
40»Schrou Qber elnen welteren Bcrelch von Antellen von Bandschrott, Dosenschrott und Verbraucherschrott. 

Die vorllegende Leglerung hat zahlrelche Vortelle, die darln begrundet slnd, daB die Leglerungszusammenset- 
zung von der Schmelze ausgehend, errelcht wlrd. Eln erster Vonell 1st, wle schon erwahnt, die Tatsache, daB 
die vorllegende Leglerung lelcht aus dem Recycling von gegenwartig vorhandenem Alumlnlumschrotl erhallen 
werden kann. Eln welterer Vortell 1st darln zu sehen, daB die vorllegende Leglerung einen welten Toleranzbe- 
relch fOr Sillztum. Eisen, Kupfer und andere Elemente aufwelst, welche In konventlonellen Leglerungen als 
unerwflnschte Verunrelnlgungen angesehen werden, die aber in Verbraucherschrott unvermeldbar vorhanden 
s:nd. So darf belsplelsweise elne verhahnlsmaBlg hohe Konzentration an Titan vorhanden seln, was vom Stand- 
punki des Recyclings besonders wlchilg 1st. da eln groBer Tell von Verbraucherschrott Tltanoxlu enthait, 
welches wahrend des Schmelzens reduzlcn wlrd und slch In der geschmolzenen Leglerung lost. Eln welter Tole- 
ranzberelch fQr Titan 1st ebenfalis wlchtlg, well der Tltangehalt In der Schmelze stelgt, wenn Schrott In aufeln- 
anderfolgenden Zyklen erschmolzen wlrd. Die zu erwartende Konzentration lm Berelch zwlschen 0,15 und 0,20% 
darf auch In der vorllegenden Leglerung vorhanden seln. 

Als welteres Belsplel kann die Leglerung elnen verhahnlsmaBlg hohen Antell an Slllzlum aus lm Schrott 
enlhallenem Sand oder Schmutz aufweisen. Die vorllegende Leglerung gestattet dlesen Gehalt und hal darQber 
hlnaus den Vortell, daB bel SUlzlumgehalien Ober 0,45% und bel den oben aufgefuhrten Elementbereichen elne 
Warmebchandlung mOgllch 1st. Warmebehandlung bezleht slch auf das Verfahren, bel welchem elne Leglerung 
auf eine Temperatur erwarmt wlrd, die genOgend hoch 1st, urn die ISslichen Legierungselemenle oder -kompo- 
nemcn (Mg 2 Sl) In feste Losung zu bringen, typlscherwelse 510 bis 610° C. Die Leglerung wlrd sodann abge- 
schrcckt, urn dlese Elemente In Obersaitlgier, fester LOsung zu erhallen. AnschlleBend wlrd die Leglerung 
enlweder bel Raumtemperatur oder bel erhbhter Temperatur ausgelagert, wobel wahrend dleser Zelt Ausschei- 
dungen geblldet werden, welche eine Aushartung der Leglerung bewirksn. Die Aushartung kann bel Temperatu- 
ren erfolgen, wle sle beim Elnbrennen von Polymerbeschlchtungen von Alumlnlumbehaltern Qbllch und welter 
unlen bcschrleben sind. Dies gestattet die Anwendung von Herstellungsverfahren, welche Bleche von geringerer 
Fesilgkelt hervorbrlngen als sle sonst fQr Bleche lm walzharten Zustand erforderilch waren. 

Nachdem die Leglerung lm Schmelzeofen aur die gewQnschie Zusammensetzung elngestelll 1st, wlrd die 
Schmelze behandelt, urn pelosten Wasserstoff und nlchtmetalllsche Elnschlusse. welche das GleBen der Legle- 
rung sowie die Qualltat des gefertigten Bleches beeintrachtlgen warden, zu entfernen. Hlerzu wlrd eln Gasge- 
mlsch aus Chlor und elnem Inertgas wle Stlckstoff oder Argon durch mlndestens eln Elnleltrohr aus Kohlen- 
stoff geleltet, welches sich am Boden des Ofens befindet und eine Gasspulung der Schmelze gestattet. Das 
Gasgemisch wlrd In elnem Blasenstrom wahrend ungefahr 20 bis 40 mln durch die geschmolzene Leglerung 
geleliet, wobel die slch bildende Schlacke an die Oberflache der Schmelze schwimmt und von dort mittels 
irgcndelner geelgneten Methode abgeschopft wlrd. Der nledrige Magnesiumgehalt der belm erflndungsgemaBen 
Verfahren zu verwendenden Leglerung fOhrl zu wenlger Schlacke und elnem geringeren Magneslumabbrand als 
die leglerungen A A 5082, 5182 und andere konventlonelle Deckel leglerun gen. Die abgeschopfte Uglerung wlrd 
sodann mittels elnes Rlterbettes aus feuerfestem Material, wle etwa Aiuminiumoxid, von nichtmetaiiischen 
ElnschlOssen befrelt. Zum welteren Entgasen der Leglerung wlrd nochmals eine Gasmlschung, wle sle oben 
beschrieben wurde, lm Gegenstrom durch die Schmelze geleltet. 

Die geschmolzene Leglerung der voriiegenden Zusammensetzung kann sodann mittels bekannter StranggleB- 
verfahren zu Barren vergossen werden. Belm GleBen In die Kokllle betragt die Temperatur des schmelzflOsslgen 
Metalls fQr die vorllegende Leglerung 700 bis 750° C. 

Die belm erflndungsgemaBen Verfahren zu verwendende Leglerung kann in elner vorgegebenen Kokllle fQr 
Wal2barren mil einer Geschwlndlgkelt von mehr als 110 kg/mln vergossen werden, wahrend vergielchsweise die 
Uglerung A A 3004 mil einer maxlmalen Geschwlndlgkelt von 110 kg/min vergossen werden kann. Die vorlle- 
gende Leglerung kann schneller vergossen werden wegen Ihrer kleineren KorngrCBe, den klelneren Dendriten- 
armabstanden und den kleineren Primarausscheldungen von (FeMn)AU. Dlese Elgenschaften verursachen auch 
wenlger Risse wahrend des GieBens, was zu elner Veningerung des von den StrangguBbarren anfallenden 
Schrotts fOhrl. 

Die gegossenen Barren werden dann zur Entfernung der UnregelmaBigkelten In der Zusammensetzung der 
Walzoberflachen Qberfrast. Es hat slch gezelgt, daB Barren aus der vorllegenden Erflndung lm Vergleich zu 
Barren aus der Leglerung AA 3004 wenlger stark Oberfrast werden mussen, was elnem kleineren Schrottanfall 
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25 



30 



entspdchL Barren aus der belm erflndungsgemaBen Verfahren » v«fwe«^ndmM«u .« mOgyn^jej 
IcS etw. 12 mm abgefrast werden, was etwa 25* weniger als be. Barren aus de^ ^4 ted eutet 

i-ii- AKprfrtct^t- vValzbarren werden bel elner Tetnperatur von 550 bis 600 vorzugsweise oei j#u 
w^nd 4 to 6 h hXE Dlese Gmhxeit bezleht rtch auf die Haltezelt be. elner vorgegetenen Tempe 

, ^u^ 

SSSffi 4 !: tti^SSlSS. -"SiSS SSS^UiS- .m Verg,e,ch zur Leg*. 

A D?e°HochglOhtemperatur wJrd derart gew&hlt. daB sle unterhalb der UngJelchgew.cht-Solldusternperalur . 

io iJSiuoSS Sh unterhalb der tlefsten Teraperatur, be. der Irgendwelche anwesenden Phaser, oder Kom 
o^n«!n zu «hmelzen beglnnen Die atomare Bewegllchkelt bel der HochglOhtemperatur glelcht die belm Glel 
aXiS™»Sn^«nd vermlndert d.e Komgrenzenkonzentratlon der Ug.ea.ngselemem^Oben: 
auureienocn o-.B« t Elemente Mangan. Elsen und Slllzlum enthalten, gew.sse Festkorperreaki 

^^^SS^^TM^^S^^ in die «-Phase Al(FeSlMn) Obergeht. D.e vorllegende Le, 

„ ™" '^Ine slarkere a-Transformatlon bel gegebener Temperatur auf als d.e Leglerung AA 3004. was el. 

Werkzeu£*rschlelB wahrend des Tlefzleh- und Abstreckvorgangs be. der Dosenherstellung zur Fc 
^S^SSSffhSm w.rd derart verarbe.tet, daB e,ne «-Umwandlung von mlndutens 25* « 
a flwirhMtt^ise 30 bis 5096 oder mehr <r-Urowandlung kann auftreten wahrend der HochglOhung, wahr 
^SSS^tSSLSL^SL Temperaturen und m.t starken St.chabnahmen erfo.genden Wa 

" W tt£ XSlffl^^ «0b.s 5.0-C abgekOhH , 

^^\Tn^^ZZhuni^ori^ n . Der Barren erfordert nlcht uuhed.ngt e.n langsames AbkOhlen. k 
^teT^Wg^Tuftl ^ Raumt^peratur *.bgek0hlt werden. D.e Stmtempemur zum Warmwalzen we 
^ht krltlscn 1st 1st wesentllch tlefer als dlejenlge, welche bel der Legle-.mg AA 5182 angewendet wlrd (480 
^CMWhJSd deTemen Warmwalzstlchen w.rd der Walzbanen elner betsplelswe.sen Dlcke nach < 
^erfrasen ton 47,6 cm zu e.ner Platte von typ.scherwe.se etwa 19 mm gewalzt. d. h. m.t e.ner Dtekcnreduk 
>^n etwa 96* Dlese ersten Warmwalzst.che sollten mlt elner Dlckenabnahme von etwa 40 bis 96* erfolgen 
d?enen diu die Ug.erung In eln geelgnetes Format zum welteren Warmwalzen zu brtngen. Dlese er 
Warmwalzstlche erfolgen Obllcherwelse auf elnem Reverslerwalzwerk. . 

S3TSS2 ersten Warmwalzstlchen wlrd die Warmwalzplatte unverzOgl.ch auf e.nem mehrgerOst 
Warmwaliwerk mlt elner Dlckenreduktlon von 70 bis 96*. vorzugsweise etwa 85*. warm von 19 mm 
7c TmTKewalzL Wahrend des Warm wakens wenlen Schmlerm.ttel zur Verh.nderung des Ank ebens 
WarmwSatte an den Arbe.tswalzen und zur KOhlung der Walzen verwendet. Das warmgewalzle B 
wclctes mm auf Kaltwalzdlcke 1st. wlrd spa.ter durch geelgnetes Italtwalzen auf Endstarke gewalzt. Die vo 
» gende Jglerung 1st erhebl.ch we.cher als die Leglerung AA 5182. erfordert weniger Energ.eaufwand be. 
' Warm- und der Kaltverformung und 1st weniger anfalllg auf Kantenrlsse. Das warmgewalzle Band wlrd 
eTneTEnAemperatur von vorzugsweise 30O» C aurgehaspelt. Die Endtemperatur kann cber auch tlefer Lege, 

"tas^S^ K,twa,zen geglUHt Dl.se GlOhung wlrd vo, 

40 haftewel* bel 315 bis 400" C, vorzugsweise bel etwa 345'C. wahrend 2bls 4 h durchgerohrt. Bel Warm 
welche elne genQgend hohe Endtemperatur zur Vermeldung elner Kaltverfestlgung ermogllchen ( 
etwa 315*C] ^ Ln7dfe ©Ohung des aufgehaspehen Bandes entfallen. Die GlOhung 1st deflnlert als Want, 
hanalung SerXder RekristalUsat.onstfmperatur der Leglerung und dlent dem Abbau bevorzugter Komo 
Ti^lntpn welche von der Warmumformung unterhalb der Rekrtstalllsatlonstemperatur herrOhren. 
« We^tthOng kan« ^rti d™uS£e ZwtechenglUhung des Bandes In elnem Banddurchlaufofen zw.s 
de? LuwSchen durchge Ohrt werden. H.erzu w.rd das Band wahrend 3 b.s 90 s vorzugswe.se 3 b.s 30 S 
erne ^empem ufzwlschen 350und 500' C geglOht. Dlese kurzze.t.ge ZwlschenglOhung fohn I zu e^em ve 
serten Zlpfelblldungsverhalten und zu besseren Dehnungswerten be. dem zur Fenlgung von DosenkO. 

... Ve Nach d d?m Warmwalzen und den erforderl.chen GlUhungen w.rd das Band durch Kaltwa.zen auf End. 

k 1jrter e KSiverfestlgung wlrd die FestlgkeltserhOhung elner Leglerung In Abhanglgkell voro Betrag 
KaftumfoSung versfrdlnTwelche auf dal Meta.l ausgeObt wlrd. 1m Vergle.ch zu konvenUonellem Doser 
SSrtaTze.It d^ vorUegende Leglerung elne nledrlgere Kaltverfest.gungsrate w.e aus F gJ hervor 

« Dies bedeutet, daB zum Errelchen der Enddlcke weniger Stlche notwendlg slnd bzw. die ; glelche Anzahl 

' StSien Z Wherer Geschw.nd.gke.t oder grOBerer Bandbrelte erfolgen kOnnen Ebenso fohrl ^d.e vor.leg 
Lealenme im Vergle.ch zu konvent.onellen Deckelleglerungen zu weniger Unebenhe.ten und zu we 
KantJnriLen Oterales 1st die Kaltverfest.gungsrate der vorllegenden Leglerung durchaus verglelchba. 
SrSeHer kon^nUonellen Dosenkorperieg.erung AA30O4, was ze.gt. daB elne genOgende Fesllgke. 

60 Dosenband ohne ObermaOlge Kaltverformung errelcht werden kann. 

Das Wgende St.chprogramm for das Kaltwalzen hat s.ch be. der Herstellung von Dosenband for t.efgez, 
und abRestreckte DosenkOrper als vortellhaft erwlesen: 

Das aufgehaspelte Band wlrd nach erfolgter GlQhung und anschlleBender AbkOhlung auf weniger als 2 
ObScnerwe.se auf Raumtemperalur, von 3.0 mm auf 0,34 mm -d Lh urn 89* - 

65 elnem Durchlauf durch mlndestens e.n mehrgerUstlges Tandem-Walzwerk. Elne andere MOgllchkeM b 
darln, das Band in mehreren Silchen mlt der Stlchfolge 3,0 mm - 1,30 mm - 0 66 mm - W™" ™ r < 
emgertstlgem Walzwerk kalt abzuwalzen. Elne GlOhung zwlschen Kaltwalzstlchen wlrd a s 7-wlschen B 
bPzetchnef und wlrd. falls erforderl.ch, w.e oben beschrleben ausgefOhrt. Elne ZwIschenglOhung kann s.< 
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noiwendlg erwelsen, wenn zw.schen zwel Stlchen Rlsse auftreten oder auch urn die 

lerUggewalzten Bandes zu verandern. Wlrd eta eingerustlges Walzwerk verwendet, so v.Ird die Jf"**^ 0 *"^ 
lTie.se vor der letzten Stlchabnahme durchgefOhrt. Bel DurchfOhnjng e.ner Zwlscheng Ohung be^gt die 
leu* Stlchabnahme vom.gswe.se 40 bis 60%. Elne deraitlge ZwlschenglOhung vor dem letzten^ KaUwJzslleh 
wlrklslch vortellhaft auf die Abnahme der Zlpfelblldung wahrend dem Tlefzlehen und Abstrecken aus. Urn die 
erToiderilche Kaltverfonnung entsprechend der Id Fig. 2 dargestellten Kaltverfestlgungsrate zu errelchen, kann 
auch elne Komblriation von eln- und mehrgerttstlgen Walzvi'erken verwendet werden. 

Dun* Besaumen und Schnelden auf die gewOnschte Brelte wlrd das Band fertlgbearbeltet. Das derart . gefer- 
Ugte Blech hat elne 0,2*-Streckgrenze von 250 bis 310 MPa, vorzugsweUe 270 bis i290 MPa, elne Z«gfestlglceit 
von 260 bis 320 MPa, vorzugswelse 270 bis 300 MPa, und elne Bruchdehnung (ASTM) von 1 bis 8*, vorzugs- 

We [te 2 fo!ge 3 nde Stlchprogramm for das Kaltwalzen hat slch bel der Herstellung von Deckelband mlt elner zur 
Herstellung von Dosendeckeln genOgenden Festlgkelt und Flexlbllltat als vortellhaft erwlesen: 

WarmwaJzband von 3,0 mm Dlcke wlrd In elnem Durchlauf durch e.n mehrgerOst.ges Tandem^Walz^erk mil 
elner Reduktlon von 91* auf 0,26 mm kaltgewalzt. Die Reduktlon so he zwlschen 60 und 95% lleget u Elne .3 
andeie Mogllchkelt besteht darln. das Band In 4 Stlchen m it der Stlchfolge 3,0 mm -~ 1.30 mn, , - *f>™« * 
0.34 mm - 0,26 mm aur elnem e.ngerOstlgen Walzwerk kali abzuwalzen Elne Zwlscheng Ohung 1st nfchl 
noiwendlg Durch Besaumen und Schnelden auf die gewunschte Brelte wlrd das Blech fertlgbearbeltet. Das 
SSmnTm des Kahwalzens for De Ckelb »„d fohn zu folgenden , mech ^^^^g- 
ZusUnd? 0,2%-Slreckgrenze von 310 bis 370 MPa, vorzugswelse 320 bis 360 MPa; Zugfestlgke t von 320 bis 
380MPa vorzugswelse 340 bis 350 MPa; und Bruchdehnung (ASTM) von 1 bis 5*, vorzugswelse 1 bis 3*. 

DlVob^n beschrtebenen Verfahrensschri.te fQr Dosen- und Deckelband slnd for die Herstellung von entspre- 
^tSJSSSS^^m^ und zwar auf der Ober.egung basl ^^£S^StS^ST!i 
0.2*-Slreckgrenzc von 240 MPa und Deckelband Im walzharten Zustand elne mlnlmale 0.2*-Streckgrenze von 

^r^hrteoe^enTerfahre kOnnen selbstverstandllch abgeandert werden, urn andere Zustande zu 

ein^wle z B L^^"m?SSTerf«Ugt und te.lwelse geglOh. kaltverfest.gt und stablllslert Osungsge- 
ausgeuLrt und entrLtlgt Wlrd die vorllegende Leglerung In derart.gen Zustanden hergestellt, so kann 
g um, ausgeiagen unu "u»»i * . . R °v,Ki,_ rn w)e SardlnenbOchsen, Flelschkonservenriosen, Behal- 

ESS^S^^^ Und VerschlOssen sowoh, for eObare wle 30 

l ^ S FOIIgOter verwendet werden. D.ese Behalter kOnnen natOriteh auch d^ch »ndere ate dte 
welter unten beschrlebenen Verfahren hergestellt werden, wle etwa durch Tlefzlehen In elnem oder mehreren 

Tnac°h ZSSXSSSL^ Verfahren hergestellte Dosenband wlrd zu ^VVSSSSZSrS^ 35 
korpern geformt. Dazu werden aus dem Blech Ronden geschnltten, welche Ober elnen Stempel durch elne 3$ 
EE gez^n und so zu ™P^^^ 

b I t! 50* ^ gerfngeren ZlSelblldung In 45' zur Walzrlchtung als AA 3004-Dosenband. M It der vorllegenden 
iXX konnef mU le.cht.gke.t Werte for die Zlpfelblldung von 2* und wenlger errelch. werden Die 40 
^m"a»e Angabe for das Tlefzlehen wlrd derart berechnet, daB ™V™ ° U ' C ^ 
Durchmcsser des Napfes subtrahlert und durch den Durchmesser der Ronde dlvldlert. Die tlergezogenen Naple 
Sen oann Stergezogen und abgestreckt In elnem Tlefzleh^ .und \*S^^^£5S^£l 
Rdhc von Zlehrlngen mil kretsrunden Bohrungen abnehmender Radlen gedrOckt wlrd. Die Zlehnnge naoen 
Sen AbstreSekrzuTFoige, durch welchen die Seltenwand der Dose durch Verrlngerung der Wandd.cke 4S 
Xcn ^52 rSSiEJ Wise kOnnen Dosenkorper hergestellt ^T^SiSSSX ifiSiS££ 
Boden Wenn das zu verformende Metall zu welch 1st, kann es an den Arbeltsnachen d ( ^^^™^f 
haften ble.bcn und so den Tlefz.eh- und Abstreckvorgang stOren, was zu ^^' n .^,^T^ U ^ 
ecn des Fabrlkatlonsprozesses rohrt. Die vorllegende Leglerung zelgt dlesen Effekt In klelnerem MaBe als 
"vemioneSK ^^^se^bandleglerungen und fOhrt demzufolge auch zu elnem gerlngen Y^^Konlerslons 
Be. der Herstellung von Dosendeckeln w.rd das Deckelband ausgeebnet, Berelnlgt mit elner ^^K on ^ re,ons - 
schlcht versehen und I - sofern erwOnsch. - grund.ert. AnschlleBend wlrd 1 das D , ecke, ^" d J n 7u d ^ h ^ 
m .iui.1. «,.,_. h„,-Ki*Kt#.i n« hecchichtete Deckelband wlrd sodann elner Presse zugefQhrt, wo die 

j«loch auch die Herstellung von Aufre.flrlngen. Elne weltere Be s ch ;f' bu ^ de / R " e 9 rsleUunB V °" DoSen, DMkeln 

rmmd elnes LOsungsmmels aufgebracht und anschlleDend zu e.ner wlderstandsrahlgen Schutzschlch 
Z^i^MO»^SS^ be. 6 erh0hter Tempera.ur-ObUcherwe.se .ahrend etwa 5 b.s 20 s be. 175 b.s 
220° C - clngebrannt. 
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Bel dleser WSimebehandlung ttttt bel den melsten Alumlnlumleglerungen elne Erwelchung eln. In Fig. 3 
slnd die mechanlschen Werte der vorllegenden Leglerung und der Leglerung AA 5082 mil elnem Kaltverfor- 
mungsgraS vonls* nach elner Erwe.chungszelt von 4m.n dargestellt. Die Kurven slnd for alle geprOften 
B^hungszelten ahnllch. Die Zugfestlgkelt der vorllegenden leglerung (allt bel elner Temi^tur von 190°C 
vol 340 Mlfauf 330 MPa, wahrend die Zugresllglceit von beschlchtetem AA 5082-Deckelband von 400 MPa auf 
«0 MPa failt FOr die 0 2K-Streckgrenzen bedeutet die Warmebehandlung bel der vorllegenden Leglerung elnen 
Abfall zwlschen 29 und 33 MPa, bel der Leglerura« AA5082 zwlschen 30 und 35 MPa. In elnem anderen Tesi 
wurde fat die Leglerung 5182 und fur die vorllegerade Leglerung der Festlgkeltsabrall nach elner Warmebehand- 
voi S mtnbel 190' C bestlmmt. Die 0,2%-S«eckgrenze ze.gte elnen Abfall von 340 auf 305 MPa for die 
Seeende Leglerung und elnen Abfall von 360 awf 290 MPa fOr die Leglerung AA 5182. 

Dlese Zahlenwerte zelgen, daB die for Alumlnlumbehalter Qbllchen Elnbrenntemperaturen und Elnbrennzel- 
ten konventlonelles Deckelband In elnem grilOeren AusmaQ schwachen als Deckelband aus der vorllegenden 
Lien,,,. Demzufolge kann die vorllegende LeRlerung aur elne klelnere Festlgkelt gewalzl werden als andere 
\Z. erCneen und trotzdem Im Endprodukt genOgend Festlgkelt aufwelsen. Die Dehnungskurven welsen darauf- 
hin dafl die Dehnung der vorllegenden Leglerung Im Verglelch zur Leglerung AA 5082 bel gegcbenem 
ElnbrennprozeB starker zunlmmt und somlt die vorllegende Leglerung gegenQber anderen Leglerungen bel gcge- 
benem ElnbrennprozeB auch elne starkere Zanahme der Umformbarkelt aufwelst 

Das erflndungsgemaBe Veriahren brlngt bel der Heistellung des Bandmaterlals sowle bel der Fertlgung von 
Dosentellen aus dlesem Bandmaterlal unter anderein die folgenden Vortelle: 

in klelnerer Energlebedarf bel den Warm- und Kaltwalzoperatlonen sowle verbessertes Verhalten bel therml- 
scher Behandlung Im Verglelch zu konventlonellen Deckelleglerungen; 

(2) verbessertes Handling In elnem Walzwerk als Folge elner Anzah! von Fabrikatlonsschrttten, welche for 
Dosen- und Deckelband Identisch slnd; 

(3) verbessertes Handling In bezug auf Leglerunssaufbereltung und GleBverfahren als Folge der fOr Dosen- und 
Deckelband elnheltllchen Ugleningszusammenseuung; und 

(4) die nachfolgende Fertlgung sflmtllcher Telle elner Dose aus Bandmaterlal eln und derselben Leglerungs- 
zusammensetzung. 
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